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第 2 章では，まず I 形開先をもっ溶接対象部材において，開先情報を検出する視覚システムを構築す
るに際して必要とされるレーザ投光装置， CCDカメラなどのセンシング装置の配置および諸特性，さ
らに撮像パラメータの選定に関して検討している。続いて，これらの装置を用い，アーク光の存在しな




































(5) 本視覚システムにおいては， O.2mm程度の I 形開先をもっ冷間または熱間圧延鋼板の溶接部材の開
先情報を検出精度O.05mm，実行時間36msecで、検出できる。
(6) 本視覚システムを応用した溶接線検出・自動追尾システムでは， O.2secのサンプリング周期で溶接
線の自動追尾が可能であり，直線の溶接線に対するならい精度が::!:O.4mm， 150 のジグザグ溶接線に
対する精度が溶接線の曲り角で ::!:O. 7mmの性能をもち，本システムが十分実用性に供しうることを確
認した。
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以上のように，本論文は外部光源として He-Ne レーザおよび適切な狭帯域の透過特性を有する干
渉フィルタを用した溶接プロセス制御のための開先情報検出方法および検出アルゴリズムを研究し，次
いでこの結果に基づきプロセス制御のための視覚システムを構築，さらに I 形開先をもっ溶接部材にお
ける開先中心線の自動追尾システムを開発しており，溶接工学ならびに生産技術に貢献するところが大
きい。よって本論文は博士論文として価値あるものと認めるo
